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1. Jahrgang  Heft 50

SCHWEIZERISCHE BAUZEITUNG

10. Dezember 1959

ORGAN DES SCHWEIZERISCHEN INGENIEUR- UND ARCHITEKTEN-VEREINS 8.1.A. UND DER GESELLSCHAFT EHEMALIGER STUDIERENDER DER EIDGENOSSISCHEN TECHNISCHEN HOCHSCHULE G.E.P.

Betriebliche Feinplanung der Oberbauwerkstétte Hagendorf, 1. Etappe

Von F.Schenkel, dipl. Masch.-Ing., Werkstattevorstand, Hégendorf

A Allgemeines

B Weichenbauhalle, Layout und Materialfluss

C Transportmittel

E Installationen

D Maschinen und Einrichtungen

F Anlage fiir die Behandlung von gebrauchtem Kleinmaterial
G Freilager

H Unfallverhiitung, Farbgebung und Betriebshygiene

J Organisatorisches und Personelles

A. Allgemeines

Die Projektierung einer modernen, den heutigen betrieb-
lichen und wirtschaftlichen Anforderungen geniigenden Ober-
bauwerkstitte verlangte umfangreiche und zum Teil stark
ins Detail gehende Planungsstudien. Wie so oft, war auch
hier die grundsitzliche Abkldrung von Teilproblemen eine
Voraussetzung fiir die Entschlussfassung bei der Grobpla-
nung. Eine enge Zusammenarbeit mit Spezialisten der ver-
schiedensten Berufsgruppen, wie Institute der ETH und der
EPUL, Lieferfirmen und amtliche Stellen, mit beratenden
Kommissionen, Praktikern und andern Dienststellen des
eigenen Betriebes scwie die Besichtigung auslidndischer
Werkstitten dhnlicher Art brachten die schrittweise Losung
der einzelnen Probleme.

Auch bei der Detailplanung wurde das Hauptgewicht
auf die Rationalisierung der Transportprobleme gelegt, da
eine Oberbauwerkstitte naturgeméiss ausserordentlich ma-
terialintensiv ist. Ausserdem wurde der Mechanisierung der
sich oft wiederholenden Arbeitsoperationen besondere Auf-
merksamkeit geschenkt. Verbesserungen auf diesen Gebieten
lassen besonders ergiebige Einsparungen erwarten. Dariiber
hinaus sind aber in einem Reparaturbetrieb, wie ihn die
Oberbauwerkstitte darstellt, der Mechanisierung und im ver-
mehrten Masse der Automation noch bald einmal Grenzen
gesetzt. Intensive Arbeitsstudien in den alten Oberbauwerk-
stitten mit ihrem eher handwerklichen Charakter und mit
den tiiberalterten Einrichtungen (Bild 1) haben aber gezeigt,
dass gewisse Operationen und Arbeitsabliufe sich auch in
einer Aufarbeitungswerkstédtte nach industriellen Gesichts-
punkten organisieren lassen. Hierzu war jedoch die Anschaf-
fung modernster Maschinen und Einrichtungen und sogar

Bild 1. Alte Weichenbauhalle Olten
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Hierzu Tafeln 54 bis 56

die zeitraubende Entwicklung einer Anzahl von Prototypen
unumginglich. Die Besprechung der jeweils gepriiften Lo-
sungsvarianten mit den beteiligten Praktikern aus dem
eigenen Betrieb trug zur Schaffung einer Atmosphére des
Vertrauens zwischen diesen und den Planern wesentlich bei.
Dies bestitigte sich vor allem in einer positiven Einstellung
der Belegschaft gegeniiber Neuerungen bei der Inbetrieb-
nahme.

Obschon die Rationalisierungsbestrebungen bei allen
Planungsarbeiten im Vordergrund standen, wurden ebenso
grosse Anstrengungen auf dem Gebiete des sozialen Fort-
schrittes unternommen, um das Los jedes einzelnen Ar-
beiters zu verbessern. Die Geschiftsleitung ermoglichte die
Erfiillung dieser schonen Aufgabe durch eine grossziigige
und fortschrittliche Einstellung gegeniiber all diesen Pro-
blemen.

B. Weichenbauhalle, Layout mit Materialfluss

Layout

Die rd. 186 m lange und 45 m breite Weichenbauhalle mit
einem westlichen und ostlichen Anbau (Bild 2) bildet das
Herz der Anlage. Ihrer Planung kam deshalb besonders
grosse Bedeutung zu. Zur endgiiltigen Festlegung der
Hauptabmessungen der Halle und der Disposition von Ma-
schinen, Einrichtungen usw. waren eingehende Studien des
Materialflusses und der damit verbundenen Manipulationen
sowie der einzelnen Maschinen und Arbeitsplidtze unter Be-
riicksichtigung angemessener Erweiterungsmoglichkeiten er-
forderlich. Dazu diente ein eigens hiefiir hergestellter Modell-
Layout im Masstab 1:50 (Bilder 3 und 4). Dabei stellte eine
charakteristische Gegebenheit des Oberbaus immer wieder
schwierige Probleme, ndmlich die extrem langen Werk-
stiicke in Form von Schienen bis zu 36 m Lénge. Daraus er-
kldren sich die relativ grossen Abstdnde zwischen den ein-
zelnen Maschinen und Arbeitsplidtzen sowie die grossziigigen
Verkehrswege und die Sédulenabstédnde von anndhernd 24 m
an beiden Hallenenden.

Der in Bild 2 (Tafel 54) dargestellte Layout zeigt das
ausgefiihrte Projekt als Ergebnis von verschiedenen, durch-
gearbeiteten und mit den Beteiligten diskutierten Modell-
varianten. Ausschlaggebend bei der Beurteilung der Varian-
ten war ein optimaler Material- und Arbeitsfluss bei bester
Platzausniitzung. Auf grosstmogliche Betriebssicherheit und
zeitgemisse Arbeitsbedingungen wurde dabei stark Riick-
sicht genommen.

Die Halle ist durch eine S&ulenreihe in zwei Teile ge-
trennt, die vollig verschiedenen Zwecken dienen.

Der siidliche Hallenteil umfasst den sogenannten Ab-
bund (Bild 5), d. h. die Vormontage von Weichenanlagen und
die dazugehorenden Vorbereitungspldtze (10) und (11) an
beiden Enden mit Maschinen zum Abldngen, Bohren und
Biegen von Schienen und zum Stanzen von Weichenschwel-
len. Das 11,2 m breite Feld a liegt zwischen einer parallel
zur Stiitzenreihe verlaufenden, 4,4 m breiten Fahrstrasse mit
zwei Rollwagengeleisen, Spur 600 mm, und einem parallel
zur siidlichen Hallenlingswand gefiihrten durchgehenden
Normalspurgeleise.

Der nordliche Hallenteil enthédlt die eigentliche mecha-
nische Werkstitte und ist durch eine 3,2 m breite, die ganze
Halle geradlinig durchziehende Fahrbahn fiir Strassenfahr-
zeuge (Bild 6) nochmals in zwei rd. 10,5 m breite Felder
b und ¢ unterteilt. Die Abteilung b ist vor allem fiir die Be-
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arbeitung langer Werkstiicke geeignet und dient der Auf-
arbeitung von halben Zungenvorrichtungen; die Abteilung c
dient vorwiegend der Herstellung von Herzstiicken und weist
eine spezielle Blechbearbeitungsstrasse auf (Bild 7).

Die Abteilungen umfassen (in Bild 2, Tafel 54, von links
nach rechts): (1) Eingangskontrolle (Risskontrolle) der auf-
arbeitungswiirdigen gebrauchten Weichenteile; Temperatur-
angleichung und Bereitstellung der zu bearbeitenden Serien.
(2) Autogene und elektrische Schweisserei mit teilweiser ther-
mischer Vor- und Nachbehandlung. (3) Mechanische Bear-
beitung: Richten, Stanzen, Hobeln, Fridsen, Bohren, Nieten,
Verputzen usw. (4) Montage der Einzelteile zu Halbfabri-
katen, d.h. Herzstlicken bzw. halben Zungenvorrichtungen.
(5) Mechanische Bearbeitung von Kleinteilen zu Halbfabri-
katen mit einer besonderen Maschinengruppe. (6) Reparatur-
platz fiir Maschinen und Bahndienstgerite, der bei Nicht-
gebrauch als Zwischenlager dienen kann. (7) Zwischenlage-
rung von fertigen Halbfabrikaten vor deren Zusammenbau
zu Weichenanlagen im Abbund. (8) Werkzeugmacherei und
Werkzeugausgabe. (9) Meisterbiiros.

Die zwei Meisterbliros (9) sind so angeordnet, dass sie
den Materialfluss nicht stéren und doch eine gute Ueber-
sicht liber das Betriebsgeschehen erlauben. Die Werkzeug-
macherei mit Werkzeugausgabe liegt ausserhalb der Be-
arbeitungsstrasse ¢ am Ende der Halle und steht mit einem
anschliessend im 0&stlichen Anbau befindlichen Betriebsmit-
telmagazin und einem  kleineren Priiflokal in Verbindung.
Ein modern eingerichtetes Sanitdtszimmer sowie ein Gerite-
magazin filir die Werkfeuerwehr befinden sich zentral und
gut zugédnglich ebenfalls im Ostlichen Anbau. Die im west-
lichen Anbau untergebrachten Nebenanlagen werden unten
erldutert.

Die Fahrbahnen in der Halle sind mit Riicksicht auf die
Stapelfahrzeuge sowie zur eindeutigen und bleibenden Ab-
grenzung gegeniiber den Arbeits- und Lagerplédtzen in Beton
ausgefiihrt, wihrend letztere (Felder a, b und c¢) vorwie-
gend aus gesundheitlichen Griinden mit Holzkl6tzliboden
versehen wurden.

Um einen minimalen Wiarmeverlust und Durchzug so-
wie einen fliissigen Verkehr vom Freien in die Halle und
umgekehrt zu gewdihrleisten, wurden die vier meist beniitz-
ten Hallentore als ferngesteuerte, pneumatisch betétigte
Falttore mit sehr kurzen Oeffnungs- und Schliesszeiten aus-
gebildet. Durch Ueberfahren von verschiedenen, in der
Fahrbahn eingelassenen Druckschwellen kénnen diese Tore
wahlweise ganz oder nur deren eine oder andere Hilfte ge-
offnet werden. Photozellenschranken verhindern ein ver-
friihtes Schliessen.

Materialfluss

Der Hauptmaterialfluss in den einzelnen Bearbeitungs-
strassen erfolgt im Prinzip moglichst geradlinig und kon-
tinuierlich von der Bereitstellung (1) bis zur Montage (4)
bzw. zum Zwischenlager (7) geméiss den Pfeilrichtungen in
Bild 2; mit Ausnahme von einigen wenigen riickliufigen Be-
wegungen, die nicht zu vermeiden waren, wollte man nicht
unverhéltnisméssig grosse Mehrinvestitionen in Kauf
nehmen.

Dieser gerichtete Fliessbetrieb bedingte eine Aufstel-
lung der Arbeitspldtze in Operationsreihenfolge. Trotzdem
gelang es, von wenigen Ausnahmen abgesehen, anndhernd
auch eine Artaufstellung zu erreichen, d.h. Maschinen und
Einrichtungen gleicher Art in Gruppen zusammenzufassen,
was besonders bei den Schweissposten wegen den gemein-
samen Absaugungen und Blendschutzeinrichtungen vorteil-
haft ist.

Zwischen den einzelnen Maschinengruppen und Arbeits-
stellen ist geniigend Platz fiir Pufferlager und allfillige spé-
tere Erweiterungen. Die Ablegepldtze fiir die bearbeiteten
Werkstilicke des einen Arbeitsplatzes dienen meistens zu-
gleich als Vorlagerplatz der nichsten Arbeitsstelle.

Ein gutes Beispiel eines weitgehend geradlinigen Ar-
beitsflusses stellt die sogenannte Blechstrasse dar, d.h. die
parallel der nordlichen Léngswand im Feld c¢ verlaufende
Bearbeitungsstrasse fiir Unterzugsbleche (Bild 7). Die
Bleche werden dort zur Entlastung der Hallenkrane so weit
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moglich auf Rollen- und Kugelbahnen von Maschine zu
Maschine und durch diese hindurch beférdert.

Dem Abbund «fliesst» das Material zum grossten Teil
von den Freilagern West und Ost mit Hilfe von Stapelfahr-
zeugen oder Rollwagen, bzw. liber die Vorbereitungsplitze
(10) und (11) zu. Die im noérdlichen Hallenteil bearbei-
teten Herzstlicke und halben Zungenvorrichtungen kénnen
vom Zwischenlager (7) dank dem grossen Siulenabstand
und den kuppelbaren Kranen direkt in den Abbund hiniiber
gebracht werden, sofern sie nicht auf Lager gelegt werden
miissen. Dort werden die Weichenteile mit den Hallenkra-
nen auf Montagebdcke gelegt und zu ganzen Weichenanlagen
zusammengestellt (Bild 5). Nach erfolgter Demontage der
abgebundenen Weichenanlagen werden die Weichenteile mit
den Hallenkranen auf bereitgestellte Eisenbahnwagen, zum
Teil Spezialwagen, verladen und auf diesen zur Einbaustelle
transportiert.

C. Transportmittel

a) Intern

Fiir den Auf- und Ablad im Freien dienen drei Lauf-
krane mit je 5 t Tragkraft, 45 m Spannweite und einer
Hubhdhe von rd. 8 m. Von den SBB selbst entwickelte Spe-
zialanh@ngevorrichtungen (kombinierbare Traversen) ermog-
lichen den Transport von Oberbauteilen bis 36 m Linge
(Bild 8), wobei wahlweise eine oder zwei Schienen ange-
héngt werden konnen. Dank einer zweifachen Aufhdngung
der kiirzern Traverse erfahren die aufgehingten Stiicke
beim Manipulieren keine Drehbewegungen, sondern nur eine
Parallelverschiebung zu sich selbst, was sich als zeitspa-
rende Erleichterung beim Aufschichten von solch langen
Stilicken auswirkt.

Fiir den Transport von den Freilagern in die Weichen-
bauhalle und teilweise auch umgekehrt sowie fiir gewisse
Léngstransporte in der Weichenbauhalle selbst stehen nach
Belieben zusammenstellbare Lorries (Spur 600 mm), sowie
als Novum ein sogenannter Seitengabelstapler mit 5 t Trag-
kraft und einem 36-PS-Dieselmotor zur Verfiigung (Bild 9).
Die Besonderheit dieses Staplers liegt in dem seitlich aus
dem Fahrzeugkorper ausfahrbaren Hubgabelmechanismus,
mit dem er seine Ladebriicke selber be- und entladen kann.
Der Einsatz des einen oder andern Transportmittels richtet
sich nach der Lénge des Ladegutes.

In der Weichenbauhalle erfolgt die Handhabung der
sperrigen und relativ schweren Werkstlicke von einem
Arbeitsplatz zum andern und an diesen selbst am zweck-
méssigsten mit Hebezeugen. Es sind deshalb 14 Hinge-
krane von 1,5 und 3 t Tragkraft und einer Hubhohe von rd.
5 m (Bilder 5 u.6) liber die ganze Lénge aller drei Felder
a, b und c verteilt angeordnet. Die Kranbahnen sind an den
Shedunterkanten befestigt. Die Krane besitzen elektromo-
torischen Antrieb fiir alle drei Bewegungen. Die Arbeitsge-
schwindigkeiten betragen beim Heben 7 m/min, zum Teil mit
Feingang 0,7 m/min, beim Kranfahren 30-+35 m/min und
beim Katzfahren 20-+30 m/min.

Mit Ricksicht auf die nicht vermeidbaren Quertrans-
porte von einer Bearbeitungsstrasse in die andere ist jeder
Kran des einen Kranfeldes mit einem beliebigen des benach-
barten Feldes kuppelbar, so dass die Laufkatzen von einem
Krantriager auf den andern fahren koénnen. Die Steuerung
sowie die Betédtigung der Kupplung bei gegeniiberstehenden
Kranbriicken erfolgt mit einer Steuerbirne vom Boden aus.
Besonders erwdhnenswert ist ferner die Moglichkeit, die
Steuerung zweier beliebiger, nebeneinander liegender Krane
im Feld a in einem wéihlbaren Abstand so zusammenzuschal-
ten, dass die zwei Krane gleichzeitig die gleichen Bewegun-
gen ausfiihren. Dadurch konnen Weichenteile beliebiger
Liange ohne spezielle Tragvorrichtung in der Halle von
einem einzigen Bedienungsmann transportiert werden.

Diese Héngekrane werden zur Senkung der unproduk-
tiven Wartezeiten wesentlich beitragen. Einzelne besonders
transportintensive Arbeitspldtze werden zusétzlich mit eige-
nen Hebe- und Manipuliereinrichtungen ausgeriistet.

Zwei Elektro-Frontstapler mit einer Tragkraft von je
1,4 t besorgen nebst ihrer Funktion als Stapelgerit den
Transport des Kleinmaterials zwischen den an der Rampe
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Bild 2. Layout der Weichenbauhalle, mit Materialfluss
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stehenden Eisenbahnwagen und dem Materialmagazin, sowie
zwischen Kleinmateriallager und Weichenbauhalle. Ausser-
dem werden sie zum Auflad der in besondern Kippbehéltern
gesammelten Spdne direkt in einen hiefiir bereitgestellten
Eisenbahnwagen beniitzt (Bild 10).

b) Hxtern

Samtliche externen Transporte erfolgen selbstverstind-
lich mit der Eisenbahn, wobei in zunehmendem Masse Spe-
zialwagen mit eigenen, handbetitigten Kranen zum Ein-
satz gelangen. Einzig ein fiir Notfdlle und gelegentlichen
Personenverkehr zwischen Higendorf und Olten vorgese-
henes Strassenfahrzeug (Kombiwagen) macht dabei die —
wegen der Abgeschiedenheit der Werkstédtte — lobliche Aus-
nahme.

Fir die betriebseigenen Strassenfahrzeuge sind zwei
zentral, zwischen den beiden Hallen gelegene Garagen vor-
handen, die eine flir die Elektrostapler und die andere fiir
die Verbrennungsmotorfahrzeuge.

D. Maschinen und Einrichtungen

Erforderliche Anzahl und Kapazitdt der Werkzeug-
maschinen herkdmmlicher Art und der verschiedenen Spe-
zialmaschinen sind auf Grund des Normalprogrammes mit
einem kleinen Sicherheitszuschlag berechnet und geschétzt
worden. Bei der Wahl der neu anzuschaffenden Maschinen
(bis zu einem Wert von Fr. 240 000.— im Einzelfall), sowie
bei der Beurteilung der Weiterverwendung alter Maschinen
stand eine moglichst grosse Zerspanungsleistung bei einem
mittleren Prézisionsanspruch im Vordergrund der Ueber-
legungen, da es sich beim Weichenbau, im Gegensatz zum
exakten Maschinenbau, nur um die Prézision einer Bau-
schlosserei handelt. Das Zerspanungsvolumen ist fast bei
allen Arbeiten betridchtlich.

Von den 50 zu stellenden Werkzeugmaschinen konnte
rund die Hélfte von den alten Oberbauwerkstidtten {iber-
nommen werden. Zum Teil bedurften die bis 64 Jahre alten
Maschinen allerdings einer griindlichen Ueberholung oder
Modernisierung bzw. Anpassung an den neuen Standort.
Einige Maschinen erhielten bei dieser Gelegenheit den schon
lange gewlinschten Einzelantrieb. So wurden z. B. zwei Por-
tal-Tischhobelmaschinen, die eine davon bereits im «pensions-
reifen» Alter, mit elektronisch gesteuerten Ward-Leonard-
Antrieben versehen (Bild 11), so dass sie heute ihren Zweck
wie neuwertige erfiillen.

Die ibrigen Maschinen mussten neu angeschafft wer-
den, teils als Ersatz fiir zu stark iiberalterte Typen, teils
aus Griinden eines bessern Arbeitsflusses oder im Interesse
der Betriebssicherheit und des sozialen Fortschrittes.

Die unglaublich rasche Entwicklung der Technik in den
letzten Jahren gab Veranlassung,

zum Teil iber das Be-

Bild 9. Seitengabelstapler, Tragkraft 5 t, Hochstgeschwindigkeit 25 km/h
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kannte bzw. Handelsiibliche hinauszugehen und 22 Proto-
typen von Maschinen und Sondereinrichtungen zu entwik-
keln, teilweise gemeinsam mit den Lieferfirmen.

Besondere Erwidhnung verdient dabei ein Schienen-
Bohrautomat zur rationellen Herstellung der jiahrlich rd.
50 000 Bohrlocher im Schienensteg (Bild 12). Dieser Auto-
mat gestattet das selbsttdtige Bohren nach wahlweise ein-
stellbarem Bohrprogramm, verteilt iliber eine Linge von
18 m. Es konnen Einzellocher oder gleichzeitig zwei Locher
mit einem max. Durchmesser von 35 mm ins Volle gebohrt
werden.

Kurz erwidhnt seien einige weitere interessante Erstaus-
fiihrungen:

eine hydraulische 100-t-Vertikalpresse mit besonderem
Stempelkopf und Richtwerkzeug zum Richten von Unter-
zugsblechen;

eine mechanische 200-t-Exzenter-Stanzpresse mit spe-
ziellem Mehrfachstanzwerkzeug zum wahlweisen Stanzen
von vier verschiedenen Lochformen ohne zeitraubenden
Werkzeugwechsel und dazugehorige Kugelbahn;

zwei elektrische Widerstandséfen und eine 1000-Hz-
Induktionswédrme-Anlage filir die thermische Behandlung
von Weichenteilen vor und nach dem Schweissen;

Spezialschweisstische bis zu einer max. Linge von 10 m
mit einstellbarem Absaugbereich, mit den dazugehorenden
Rollenbahnen und Schweisskabinen;

Schrauben-Géngigmach-Maschinen fiir die Aufarbeitung
gebrauchter Schrauben.

E. Installationen

Pressluft

Eine zentrale Kompressor-Anlage versorgt das Werk
mit Druckluft von 6 bis 8 atii. Die Leistung des im west-
lichen Anbau untergebrachten und ungefdhr im Zentrum der
Anschlusstellen liegenden Rotationskompressors betriagt
267 m3/h. Die verdichtete Luft stromt iiber Kiihler, Oel-
abscheider und Druckausgleichtank in eine 650 m lange
Verteilleitung mit 16 Anschlusstellen fiir die verschieden-
sten pneumatisch betriebenen Werkzeuge, Steuerungen, Tor-
antriebe usw.

Azetylen- und Sauerstoff

Der jahrliche Gasverbrauch betriagt rd. 1800 Sauerstoff-
und rd. 1000 Azetylen-Flaschen. Um zu verhiiten, dass im
ganzen Betrieb einzelne Flaschen herumstehen, wurde in der
Weichenbauhalle ein rd. 700 m langes, ringformiges Verteil-
netz mit 30 Anschlusstellen eingerichtet. Eine zentrale Spei-
sung dieses Netzes erfolgt von den im westlichen Anbau in
besondern Raumen untergebrachten Dissousflaschenrampen
und Sauerstoff-Flaschenbatterien (Bilder 13 u.14). Damit

Bild 10. Frontstapler beim Auskippen eines Spianebehilters
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konnen die kostspieligen und zum Teil gefdhrlichen Trans-
porte von Einzelflaschen auf ein Minimum reduziert wer-
den. Die im Abbund erforderlichen Anschlusstellen sind im
Hinblick auf eine moglichst grosse Bewegungsfreiheit der
Montagebdcke und im Interesse der Unfallverhiitung boden-
eben verlegt worden. Diese unseres Wissens erstmals aus-
gefiihrten Bodenstationen sind in Bild 5 im Vordergrund er-
sichtlich.

Elektrische Installationen, Heizung und Entliftung

Diese Einrichtungen werden im folgenden Aufsatz von
Arch. J. W. Huber (SBZ 1959, Heft 51) behandelt.

F. Anlage fiir die Behandlung von gebrauchtem Kleinmaterial

Diese Anlage ist erst im Bau begriffen. Sie wurde vor-
wiegend aus transport- und wirmetechnischen Griinden am
westlichen Ende des Kleinmateriallagers und direkt am Kes-
selhaus anschliessend angeordnet1). Sie erfiillt weitgehend
die gestellten grundsétzlichen Forderungen, das gebrauchte
Kleinmaterial nur in einem einzigen Arbeitsgang nach Art,
Typ und Zustand gereinigt auszusortieren und in Behéilter
abzufiillen oder auf Paletten zu schichten. Das eintreffende
Kleinmaterial (bis 3000 t/Jahr) wird fiir die Behandlung in
zwei Gruppen aufgeteilt, die voneinander verschiedene An-
lageteile durchlaufen.

a) Laschen und Unterlagsplatten werden direkt ab offe-
nen Eisenbahnwagen, die an einer breiten Rampe unter
einer Ueberdachung stehen, von Hand aussortiert, gereinigt
und auf Paletten geschichtet. Der Ausschuss wird auf dem
Wagen belassen und dann mittels eines Hubmagneten auf
einen Schrottwagen verladen.

b) Kleineisen. Das ebenfalls auf offenen Eisenbahn-
wagen ankommende Kleineisen, vorwiegend Schrauben, wird
mit Hilfe des nordlichen Laufkranes mit Hubmagnet direkt
ab diesem auf ein als Arbeitspuffer dienendes Freilager ab-
geladen. Von dort — oder soweit moglich ebenfalls direkt
ab Eisenbahnwagen — werden die Befestigungsteile mit

1) Siehe Bild 9 im Aufsatz von Prof. D. Genton, SBZ 1959, Heft 49.

s

Bild 11. Umgebaute Tisch-Hobelmaschine mit Ward-Leonard-
Antrieb und Abschrankung
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dem Hubmagnet in einen Beschickungssilo von rd. 20 m3
Inhalt gebracht. Ein speziell entwickelter Férdermechanis-
mus an der Bodendffnung des Silos bringt das Material
dosiert auf den Wanderrost einer chemischen Durchlauf-
Reinigungsmaschine. Dort erfahren die oft sehr schmutzi-
gen Teile im Durchlaufverfahren eine griindliche Reinigung
mittels Aetznatronlauge und heissem Wasser. Auf der Aus-
gangsseite der Maschine fallen die gereinigten Teile auf ein
Forderband, das sie zur eigentlichen Sortieranlage bringt.
Dort lduft das Material liber weitere Forderbiander bei den
Sortierpldtzen vorbei, wo durch Teilinvalide eine Aussortie-
rung und Taxation nach einheitlichen Richtlinien erfolgen
wird.

Die wiederverwendbaren Teile finden nach Art und Typ
ausgeschieden den Weg tiiber Rutschkanile in die zugeord-
neten Einheitsbehilter, in denen sie mittels Gabelstapler im
Kleinmaterialmagazin auf Lager gelegt oder vorher noch
zum Géngigmachen den besonders hierfiir entwickelten Ma-
schinen zugefiihrt werden.

Der anfallende Ausschuss wird laufend mit einem Trans-
portband in einen besonderen Schrottsilo beférdert, der zu
gegebener Zeit direkt in einen Eisenbahnwagen zum Ab-
transport ins Schmelzwerk entleert werden kann.

Die Verzdogerung im Bau dieser Anlage ist auf die zeit-
raubende Projektierung einer erstmals in dieser Art zur
Ausfiihrung gelangenden Klédr- und Neutralisieranlage fiir
das bei der Reinigungsmaschine anfallende, stark ver-
schmutzte alkalische Abwasser zuriickzufiihren. Eine auto-
matische Sicherung wird dafilir sorgen, dass das Abwasser
erst nach vollstindiger Neutralisation {iiber einen Oelab-
scheider in die Meteorwasser-Kanalisation und durch diese
in die Diinnern fliessen kann. Die ganze Einrichtung ist eine
kostspielige Angelegenheit; sie leistet aber einen spiirbaren
Beitrag im dringend notwendigen Kampf gegen die Ver-
schmutzung unserer schénen und lebenswichtigen Gewéisser
durch industrielle Abwisser.

G. Freilager

Die nach dem friither dargelegten Prinzip des kleinsten
Transportvolumens (mkg) festgelegten drei Freilager gren-
zen westlich, 6stlich und nordlich an die Weichenbauhalle
(Bild 2, Tafel 54, sowie Bild 9 im Aufsatz Genton).

Die grundsitzlich zwischen einem Geleise und einer
Fahrstrasse und unter den Laufkranen liegenden Lagerfelder
weisen niitzbare Gesamtldngen von 200 bis 245 m und Ge-
samtbreiten von 34 bis 36 m auf. Alle drei Felder sind ihrer-
seits nochmals durch zwei Gehwege von 1 m Breite in drei
parallele Langsfelder von 1012 m unterteilt, was eine giin-
stige Stapelbreite des nach Art und Typ getrennt zu lagern-
den Oberbaumaterials ergibt (Bild 15, Tafel 56).

Bild 12. Horizontal-Bohrautomat zum Bohren von

Schienen nach einstellbarem Programm

selbsttitigen
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Die Lagerdisposition wurde so getroffen, dass die eine
Stapelhidlfte eines bestimmten Oberbauteils auf- und die
andere abgebaut werden kann, um eine Umsetzung auch der
zu unterst liegenden Teile zu gewé&hrleisten.

Die zum Aufbau der Stapel erforderlichen Auflager sind
mit alten Bahnschwellen (Ausschuss) und Schienen
(Schrott) erstellt worden; eine sehr billige und fiir spétere
Dispositionsinderungen bewegliche Ldsung.

H. Unfallverhiitung, Farbgebung und Betriebshygiene

Bei der ganzen Planung sowie bei der Konstruktion der
Maschinen und Einrichtungen wurde im Hinblick auf die
Gefdhrlichkeit der sehr sperrigen Werkstiicke der techni-
schen Unfallverhiitung ganz besondere Aufmerksamkeit
geschenkt.

Im Vordergrund stand dabei das Bestreben, Quer- bzw.
Ueberkopftransporte auf ein Minimum herabzusetzen, was
mit dem oben erliuterten, moglichst geradlinigen Material-
fluss weitgehend erreicht werden konnte. Bodeneben ver-
legte Geleise und Entnahmestellen fiir Gas und Strom sowie
mobile Abschrankungen eigener Konstruktion bei den Tisch-
hobelmaschinen wegen teilweise den Tisch stark tUber-
ragender Arbeitsstiicke (Bild 11) sind weitere Beispiele der
vielen, im Kampf gegen die Unfallgefahr getroffenen Vor-
kehren.

Dabei wurde auch die psychologische Wirkung der
verschiedenen Farben zu Hilfe genommen. Es galt, eine klare
Farbkondition, unter Beriicksichtigung der verschiedenen
Kenn-, Warn- und Schutzfarben aufzubauen, wobei eine Har-
monie der verschiedenen Farben untereinander angestrebt
wurde. Die Maschinen und Einrichtungen sind durchwegs
in einem zu der dominierenden rostbraunen Farbe der Ober-
bauteile passenden und beruhigenden Griin gestrichen. Ihre
crémefarbenen Bedienungselemente treten darin leicht auf-
fallend hervor. Krane, Anhingevorrichtungen, Arbeitsfahr-
zeuge und andere Einrichtungen, die aus Griinden der Be-
triebssicherheit die Aufmerksamkeit besonders auf sich
ziehen sollten, sind gelb, zum Teil mit schwarzen «Zebhra-
streifen», gestrichen.

Die Innenseite der Schweisskabinenwédnde sowie die
dariiber befindlichen Sheds sind zur Verminderung der
Blendwirkung beim elektrischen Schweissen mit einem ultra-
violette Strahlen absorbierenden Spezialanstrich versehen.
Ferner sorgen kriftige Absaugvorrichtungen mit Staubab-
scheidern bei den Schleif- und Schmirgelmaschinen fiir eine
hygienische Arbeitsatmosphére. Die bei den Schweisstischen
entstehenden Schweissddmpfe werden mit Hilfe von starken
Abluftventilatoren direkt am Entstehungsort abgesogen und
zum Teil {iber Bodenkanéle ins Freie befordert.

J. Organisatorisches und Personelles

Die Verlegung der Werkstitte an einen 8 km von Olten
entfernten Ort und die Modernisierung des Betriebes brachte

Bild 13.

Azetylen-Flaschenrampe
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Organisationsprobleme besonderer Art mit sich. Erschwe-
rend wirkte sich dabei vor allem die vollstindige Auflosung
der Oberbauwerkstitte Ziirich und die vorldufige Beibehal-
tung eines Teiles der Oberbauwerkstédtte Olten bis zum
Vollaushau — was weiterhin eine Zweiteiligkeit des Be-
triebes zur Folge hat — auf die Personalfrage aus, die im
Schosse einer von der Leitung des Baudienstes eingesetzten
beratenden Kommission (Personal- und Sozialfragen) ein-
gehend und moglichst zum Wohle jedes einzelnen Bedien-
steten sowie im Interesse der Verwaltung behandelt wurde.
Da mit zunehmendem Grad der Mechanisierung qualifizier-
tere Arbeitskrifte erforderlich sind, ergab sich ausserdem
eine gewisse Verschiebung in der Personalstruktur.

Zur Deckung des errechneten Gesamtpersonalbedarfes
von 148 Mann fiir die I. Etappe konnten 101 Bedienstete vom
bisherigen Bestand der Oberbauwerkstdtte Olten, 3 Mann
von der Sektion Oberbau, Bern, sowie 25 in der Umgebung
von Higendorf wohnhafte Versetzungsinteressierte der Wa-
genwerkstdtte Olten iibernommen werden. Von den rest-
lichen 19 wurden bis heute 9 Mann rekrutiert, wahrend die
iibrigen (Teilinvalide) erst auf den Zeitpunkt der Inbetrieb-
nahme der Kleinmaterial-Sortieranlage angestellt werden.
Das Personalproblem liess sich somit derart 18sen, dass dem
Wunsche der 44 Oberbauleute in Ziirich, den bisherigen Ar-
beitsort beizubehalten, entsprochen werden konnte. Sie konn-
ten alle von der Rollmaterialwerkstédtte Ziirich libernommen
werden.

Die Arbeitszeiteinteilung gestaltete sich insofern etwas
kompliziert, als wegen des auswirtigen Wohnsitzes der
meisten Bediensteten auf die Zugslage Riicksicht genommen
werden muss. Im weitern war der im 14tdgigen Turnus zu
gewdhrende freie Samstag (46-Stundenwoche) einzube-
ziehen.

Die fast 2 km betragende Entfernung der Oberbauwerk-
stitte von der Station Higendorf bedingt die Organisation
eines Zubringerdienstes mit einem «Werkstétteziigli». In Er-
mangelung des noch nicht gelieferten Zweikraft-Traktors
Tem 350/175 PS versieht vorldufig eine Dampflokomotive
den Dienst. Damit ist ganz ungewollt die alte Dampfroman-
tik neben dem modernen Betrieb zu Ehren gekommen.

Bei der Planung der neuen Oberbauwerkstitte wurde
darauf ausgegangen, die durchschnittliche Leistung je Ar-
beiter gegeniiber den alten Betrieben ohne zusitzliche Be-
lastung des Personals zu erhdhen. Die Leistungssteigerung
diirfte mindestens 25 ¢, erreichen, was trotz Uebernahme
von vermehrten Aufgaben die Einfiihrung der 46-Stunden-
woche ohne Schwierigkeiten erlaubte und dariiber hinaus
eine Senkung des Bestandes an «produktiven» Arbeitskréften
ermoglichte.

Die Oberbauwerkstitte untersteht der Bauabteilung der

Generaldirektion. Die unmittelbare Leitung des Betriebes ist
einem Werkstédttevorstand Ubertragen.

Bild 14. Sauerstoff-Flaschenbatterien

825




Der Personalbestand der Werkstétte setzt sich wie folgt

zusammen: Anzahl
Bedienstete

Werkstéattevorstand 1
Verwaltung

Technisches Biiro (Leiter = Stellvertreter

des WVd) 3

Administratives Biiro fiir Personal- und

Rechnungswesen 3
Betrieb Hdagendorf

Werkfiihrer 1

Auftrags- und Terminbliro (Arbeitsdisposition) 2
Weichenbau, Freilager und Kleinmaterial-

sortierung, Hauswart 110

Teilbetrieb Olten
Schienen-Schweissanlage und Freilager 28
Total 148

Die Selbstdndigkeit der neuen Oberbauwerkstitte ge-
stattet die Einfiihrung eines verfeinerten Rechnungssystems.
Betriebsrechnung und Kalkulation sind nach den Grund-
sdtzen einer weitgehenden Kostenarten-, Kostenstellen- und
Kostentriagerrechnung aufgebaut. Eine saubere Selbstkosten-
rechnung wird es ermdglichen, durch Vergleiche mit der
Privatindustrie die Wirtschaftlichkeit der Aufarbeitung bzw.
Herstellung von gewissen Einzelteilen zu {iberpriifen.

Elektrische Energie in der Schweiz
DK 620.9
Das Eidgendssische Amt fiir Elektrizitdtswirtschaft gibt
die Zahlen der untenstehenden Tabelle fiir die Zeit vom
1. Okt. 1958 bis 30. Sept. 1959 bekannt (versffentlicht im
«Bulletin des SEV» vom 21. Nov. 1959, S. 1205) und bemerkt
dazu, dass die Wasserfilhrung des Rheins in Rheinfelden im
Winterhalbjahr (1. Okt. 1958 bis 31. Mirz 59) mit 106 9% des
langjdhrigen Mittels giinstige, diejenige im nachfolgenden
Sommerhalbjahr mit nur 78 ¢, ausgesprochen unglinstige
Produktionsverhéltnisse aufwies. Die Erzeugung der Was-
serkraftwerke im Winterhalbjahr lag deshalb sowie dank
Inbetriebnahme neuer Werke und grésserer Erzeugung aus
Speicherwerken mit 8294 Mio kWh um 1598 Mio kWh iiber
der des Winters 1957/58, wihrend sie im Sommerhalbjahr
mit 9784 Mio kWh gegeniiber dem Vorjahreswert (10 007
Mio kWh) etwas zuriickblieb.

Der Landesverbrauch stieg um 637 Mio kWh auf
15722 Mio kWh und verteilte sich zu je rd. 50 % auf das

i Millionen KkWh Verdnderung
1. Energiebeschaffung 195859  1957/58 106 kWh 9
Wasserkraftwerke 18078 16703 + 1375 + 8,2
Davon im Winterhalbjahr :

aus Speicherwasser 2 349 1975 + 874 + 18,9
Thermische Kraftwerke 103 1% — 72 —411
Energieeinfuhr 1942 1541 — 599 — 38,9

Total Beschaffung 19123 18419 4 704 + 3,8
2. Energieverwendung
Haushalt, Gewerbe und

Landwirtschaft 6705 6322 4 383 + 6,0
Industrie 5762 5628 4 134 + 24
wovon:

Allgemeine Industrie Qw6 =267 L S 2 LT

Elektrochem., -metallury.

u. -therm. Anwendungen 3046 2954 + 92 + 3,1
Bahnen 1363 1289 + T4 <+ 57
Verluste 1892 1846 -+ 46 -+ 2,5

Inland ohne Elektrokes-

sel und Speicherpumpen 15722 15085 + 637 -+ 4,2
Elektrokessel 366 485 — 119 —245
Speicherpumpen 175 191 — 16 — 84
Gesamter Inlandverbrauch 16263 15761 -+ 502 -+ 3,2
Ausfuhr 2860 2658 + 202 + 17,6

Total Verwendung 19123 18419 + 704 -+ 3,8
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Winter- und Sommerhalbjahr. In der stirkeren Verbrauchs-
zunahme um 4,2 % (2,9 %) spiegelt sich die regere wirt-
schaftliche Tétigkeit. Am stdrksten stieg der Verbrauch in
der schon an erster Stelle stehenden Gruppe Haushalt, Ge-
werbe und Landwirtschaft um 6,0 % (5,4 %), gefolgt von
dem der Bahnen mit 5,7 9% (0,3 %), wihrend die Industrie
mit 2,4 9% (0,6 9% ) eher bescheiden blieb. Die Verwendung
von Energieliberschiissen fiir Elektrokessel wurde richtiger-
weise abgebaut und erreichte mit 366 Mio kWh nur noch
rd. 2 % der Wasserkrafterzeugung. Der Energieverkehr mit
dem Ausland ergab im nassen Winterhalbjahr einen Aus-
fuhrsaldo von 422 Mio kWh gegeniiber einem Einfuhrsaldo
von 783 Mio kWh im trockenen Vorjahreswinter. In diesen
Zahlen kommt die weitgehende Anpassungsfihigkeit dieses
Verkehrs zum Ausdruck. Im Sommerhalbjahr wurden da-
gegen nur 1496 Mio kWh ausgefiihrt gegeniiber 1900 Mio
kWh im wesentlich gilinstigeren Vorsommer.

Eroffnung des Abendtechnikums Bern

DK 373.622

Am 12. Oktober dieses Jahres hat das Abendtechnikum
Bern den Unterricht aufgenommen. Zur kurzen Eréffnungs-
zeremonie, der sogleich die erste Lektion folgte, fanden sich
208 Schiiler — ziemlich gleichméssig auf die drei Abteilun-
gen Bau-, Maschinen- und Elektrotechnik verteilt — und
32 Lehrer ein.

Nach diesem erfreulichen Start, und nachdem Rifer
und Einsatz bei Schiilern und Lehrern wihrend drei Wochen
unvermindert durchgehalten hatten, wurden die Tagespresse
von Bern und Umgebung und die Redaktionen der tech-
nischen Zeitschriften am 30. Oktober zu einer Orientierung
eingeladen. Die Zeitungsleute, die durch ihr vollzihliges
Erscheinen ihr grosses Interesse bekundeten, erhielten zu-
néchst einen kurzen Ueberblick iiber die Entstehungsge-
schichte des bernischen Abendtechnikums, worauf sie die
Schulrdume und -Einrichtungen besichtigten und kurz dem
Unterricht beiwohnten.

Die Gesellschaft fiir technische Ausbildung, die Triagerin
der Schule, war vertreten durch ihren leitenden Ausschuss,
bestehend aus dem Prisidenten Dr. C.Robert (Hasler AG),
dem Vizeprédsidenten J.Bé&chtold, dipl.Ing., Ing. G.Burck-
hardt (v.Roll) und dem Schulleiter Dr. R.Deppeler. Dem
5. Ausschussmitglied Alb. Miiller, Direktor der Gewerbeschule
Bern, war es leider nicht vergonnt, an diesem Anlass teil-
zunehmen, da er sich zur Zeit im Spital befand. Aus der
Orientierung durch den Présidenten und den Vizeprisiden-
ten mogen folgende Angaben festgehalten werden:

Die Bemiihungen, in Bern dem Technikermangel zu
begegnen und auch unbemittelten jungen Leuten eine tech-
nische Ausbildung zu ermoglichen, liefen zunidchst auf zwei
getrennten Gleisen. Die Firma Hasler AG verfolgte seit 1dn-
gerer Zeit die Absicht, Abendkurse fiir die Ausbildung von
Maschinen- und Elektrotechnikern zu organisieren. Parallel
hiezu versuchte der Berichterstatter seit etwa zwei Jahren,
die Firmen der Bauwirtschaft und der Industrie an der
Griindung eines Abendtechnikums zu interessieren. Auf
Grund seiner 30jdhrigen Erfahrung am Abendtechnikum
Zirich, das heute mehr als 14 der schweizerischen Mittel-
schultechniker ausbildet, schwebte ihm eine Abendschule
mit den drei Abteilungen Bau-, Maschinen- und Elektro-
technik vor. Eine Kombination mit vorhandenen Schulen,
mit Ausnahme der Klubschule Migros, die bereit gewesen
wire, sich dieser Sache anzunehmen, erwies sich als un-
moglich. Zu Beginn dieses Jahres konnten dann die beiden
parallel laufenden Bestrebungen zusammengelegt werden,
und es gelang den gemeinsamen Anstrengungen, eine grosse
Anzahl von Industriefirmen, Architektur- und Ingenieur-
biliros sowie Bauunternehmungen filir die Grilindung und
Finanzierung einer Gesellschaft fiir technische Ausbildung
zu gewinnen. Auch die kantonalen und stddtischen Behor-
den, ja sogar einige technische Verwaltungen des Bundes
liessen sich darin vertreten. Der Mitgliederbeitrag wurde
festgesetzt zu 50 Fr. flir Einzelmitglieder und 100.— bis
200 Fr. fiir Firmen. Diese steuerten auch betridchtliche Bei-
trdge a fonds perdu bei. Die Stadt Bern stellte das neue
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